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Abstrak
PT. Industri Sandang Nusantara Patal Secang Magelang pada proses produksi mesin ring spinning
saat ini masih ditemukan hasil yang kurang maksimal pada uji kekuatan tarik benang meski sudah
memenuhi standar yang sudah ditetapkan. Benang PE 30/1 merupakan benang campuran tunggal
yang bahannya dari polyester 65% dan kapas 35%. Laporan harian rata-rata kekuatan tarik
benang memiliki nilai rentang antara 592-644 gram. Metode Taguchi bertujuan untuk mendapatkan
setting parameter yang optimal sehingga dapat menghasilkan kekuatan tarik benang yang lebih
baik. Faktor level yang digunakan dalam penelitian ini adalah diameter top roll menggunakan 27
mm (level 1) dan 28 mm (level 2), jarak bagian top roll menggunakan posisi mundur 1 (0:-1) (level
1) dan posisi maju 1 (0:+1) (level 2), weight arm (tekanan pendulum) menggunakan 10 kg (level 1)
dan 14 kg (level 2), untuk ketebalan distance clip menggunakan 2,1 mm (level 1) dan 2,5 mm (level
2). Level faktor optimal hasil percobaan telah memenuhi hasil spesifikasi yang diharapkan dengan
hasil settingan A2B2C2D1, diameter top roll pada level 2 dengan diameter sebesar 27 mm. jarak
bottom roll dengan front roll pada level 2 dengan jarak +1mm, weight arm level 2 dengan beban 10
kg, ketebalan distance clip pada level 2 dengan ketebalan 2,1 kg dan menghasilkan uji kualitas
kekuatan tarik benang yang lebih tinggi dengan nilai 640 gram.
Kata kunci : faktor level, metode taguchi, setting optimal
I. PENDAHULUAN
1.1. Latar Belakang
PT Industri Sandang Nusantara Patal Secang merupakan salah satu industri yang bergerak
dalam bidang tekstil pemintalan benang, dan kegiatan yang paling utama di industri ini adalah
memproduksi benang untuk pertenunan dan perajutan baik untuk ekspor maupun dalam negeri.
Salah satu produk benang dari PT. Industri Sandang Nusantara Patal Secang adalah jenis benang
PE 30/1. Benang PE 30/1 merupakan benang campuran tunggal yang bahannya dari polyester
65% - kapas 35%.
Dari pengamatan laporan harian di perusahaan selama 29 hari rata-rata kekuatan benang
memiliki rentang antara 592-644 gram. Walaupun sudah memenuhi ketiga level tersebut tetapi
perlu direkayasa untuk memperoleh kualitas uji tarik yang lebih tinggi karena setiap nilai kualitas
akan mengalami perubahan kekuatan benang karena sering dilakukan perubahan setting. Salah
satu metode yang dapat digunakan untuk keputusan ini adalah metode Taguchi. Metode Taguchi
digunakan untuk mendapatkan faktor-faktor yang mempengaruhi kekuatan benang dan juga
diperoleh kombinasi faktor-faktor setting parameter yang optimal. Dalam penyelesaian masalah
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dengan menggunakan metode Taguchi dilakukan kombinasi terhadap faktor-faktor yang akan
diteliti sehingga dari hasil penelitian tersebut diharapkan mampu memberikan total hasil produksi
yang berkualitas, khususnya pada uji tarik kekuatan benang dapat ditentukan secara lebih
obyektif untuk dapat lebih menjamin dan meningkatkan kualitas hasil proses yang di inginkan.
II. LANDASAN TEORI
2.1. Proses Produksi Pemintalan Benang
(Sumber : Buku Selayang Pandang,
Company Profile PT Industri Sandang Nusantara Patal Secang, 2014).
Tabel 2.1 Proses Konstruksi Benang
Alur proses Tujuan Hasil
1. Membuka serat-serat polyester dan cotton
secara manual agar serat  terurai
Serat polyester dan
cotton yang terurai
1. Percampuran serat
2. Membuka gumpalan serat
3. Membersihkan kotoran dalam serat
4. Membuat gulungan lap
Gulungan lap
1. Membuka gumpalan-gumpalan serat lebih
lanjut sehingga serat terurai satu sama lain
2. Membersihkan kotoran dalam gumpalan
3. Memisahkan serat panjang dan serat pendek
4. Merubah gulungan lap menjadi sliver
sliver
1. Merangkap beberapa sliver (perangkapan)
2. Meluruskan dan mensejajarkan serat-serat
dalam sliver ke arah sumbu dari sliver
(peregangan)
3. Menyesuwaikan berat sliver per satuan panjang
dengan keperluan pada proses berikutnya
sliver
Blowing
Drawing
Carding
Open bale
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1. Merubah bentuk sliver menjadi roving dengan
jalan peregangan
2. Memberikan anthihan atau twist secukupnya
untuk memberikan kekuatan agar dapat
digulung pada bobin
3. Penggulungan roving pada bobin
Roving
1. Membentuk roving menjadi benang
2. Pemberihan anthihan pada benang
3. Penggulungan benang pada tube Benang
1. Mengubah gulungan benang dari bentuk tube
ke cone
2. Perbaikan mutu benang yang dihasilkan mesin
ring spinning
Benang
1. Pengepakan dan siap dikirim Benang
(Sumber : Buku Selayang Pandang,
Company Profile PT Industri Sandang Nusantara  Patal Secang, 2015).
2.2. METODE PENELITIAN
Speed
(rovin
g)
Ring Spinning
Winding
Packing
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IV. HASIL DAN PEMBAHASAN
4.1.Faktor dan level yang digunakan dalam eksperimen dirangkum dalam Tabel 4.1 dan Tabel 4.2
Tabel 4.1 Faktor Kendali dan Level yang Digunakan dalam Eksperimen
Faktor kendali Simbol
Level
1 2
Diameter top roll A 27mm 28mm
Jarak bottom roll dengan front top roll B -1mm +1mm
Weight arm (tekanan pendulum) C 10kg 14kg
Ketebalan distance clip D 2.1kg 2.5kg
Tabel 4.2 Faktor Tak Terkendali dan Level yang Digunakan dalam Eksperimen
Faktor tak terkendali simbol
Level
1 2
Temperatur ruangan E Suhu cenderung tinggi Suhu cenderung rendah
2015 Antoni Yohanes 32
4.2. Pemilihan Matriks Kombinasi
Tabel 4.3 Derajat Bebas Inner Array
Faktor Derajat kebebasan Total
A (2-1) 1
B (2-1) 1
C (2-1) 1
D (2-1) 1
Total derajat kebebasan 4
Matriks yang memiliki 4 faktor dan 2 level, sehingga kombinasi array yang digunakan adalah 24
dan matriks ortogonal yang akan digunakan adalah L8 (24).
Tabel 4.4 Kombinasi Inner Array L8 (24) Eksperimen.
Percobaan
Array ortogonal
A B C D
1 1 1 1 1
2 1 1 2 2
3 1 2 1 2
4 1 2 2 1
5 2 1 1 2
6 2 1 2 1
7 2 2 1 1
8 2 2 2 2
Tabel 4.5 Kombinasi Outer Array L4 (21)
Suhu
Level 1 Level 2
1 2
Tabel 4.6 Matriks Ortogonal Array Eksperimen L8 (24)
Matriks Ortogonal Array L8 (24)
Eks.
Faktor dan interaksi
E
A B C D
1 1 1 1 1
2 1 1 2 2
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3 1 2 1 2
4 1 2 2 1
5 2 1 1 2
6 2 1 2 1
7 2 2 1 1
8 2 2 2 2
4.3. Pelaksanaa Eksperimen
Eksperimen dilaksanakan sebanyak 8 kali dengan 2 kali pengulangan, sehingga data yang di
dapat sebanyak 16 pengamatan.
Tabel 4.7 Data Hasil Eksperimen
Eks.
Inner array Outer array (kekuatanbenang/gram)
E 1 2
A B C D Yr1 Yr2
1 1 1 1 1 607 610
2 1 1 2 2 594 598
3 1 2 1 2 610 601
4 1 2 2 1 617 615
5 2 1 1 2 621 609
6 2 1 2 1 624 623
7 2 2 1 1 631 632
8 2 2 2 2 635 638
4.4. Pengolahan Data
4.4.1. Analisis Variansi (ANOVA)
1. Hipotesis
Ho : semua faktor tidak berpengaruh terhadap kekuatan tarik benang.
Hi : paling tidak hanya terdapat 1 faktor yang berpengaruh terhadap kekuatan tarik benang
Tabel 4.8 Perhitungan ANOVA untuk SNR Kekuatan Tarik Benang
faktor SS Df Mq F-hitung F-tabel SS' P%
A 1620,063 1 1620,063 54,550 1,47 1590,364 0,590
B 540,5625 1 540,5625 15,201 1,47 510,864 0,189
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C 33,0625 1 33,0625 1,113 1,47 3,364 0,001
D 175,5625 1 175,5625 5,911 1,47 145,864 0,054
Error     870,875        11 29,69886
SST      2695,938      15
2. Simpulan
Terdapat tiga faktor yang berpengaruh terhadap respon kekuatan tarik benang, yaitu faktor
A memiliki nilai F-hitung = 54,550 > 1,47 = Ftabel, B memiliki nilai F-hitung = 15,201 >
1,47 = Ftabel dan D memiliki nilai F-hitung = 5,911 > 1,47 = Ftabel. Faktor A sangat
berpengaruh karena F-hitung > F-tabel dan memberi sumbangan pengaruh sebesar 59%,
Faktor C tidak berpengaruh karena F-hitung < F-tabel dan hanya memberi sumbangan
pengaruh sebesar 0,001%.
4.4.2. Perhitungan SNR (Signal-to-Noise Ratio)
Perhitungan SNR dilakukan untuk karakteristik kualitas yang diamati yaitu kekuatan
tarik benang dimana semakin besar nilainya maka semakin baik. Penelitian  ini
bertujuan untuk memaksimalkan kekuatan tarik benang dengan Perhitungan  yang
digunakan dalam penelitian ini adalah Larger the Bette. Nilai SNR untuk Larger the
Better tahap ini menggunakan perhitungan rumus ke 15 dihitung dengan rumus:
SNRLTB= 10Log[1 n 1 yi2nl=n ]
Tabel 4.11 Hasil Perhitungan SNR untuk Kekuatan Tarik Benang
ksp. Y.r1 Y.r2 Mean SNR
1 607 610 608,5 55,6851
2 594 598 596 55,5048
3 610 601 605,5 55,6416
4 617 615 616 55,7916
5 621 609 615 55,7763
6 624 623 623,5 55,8967
7 631 632 631,5 56,0075
8 635 638 636,5 56,0759
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jumlah                                      616,56 55,7974
Perhitungan Efek Tiap Faktor
Perhitungan efek tiap faktor dapat dilakukan terhadap nilai SNR., tahap ini menggunakan
perhitungan rumus :
Efek faktor terdapat nilai SNR =   01 
a
Tabel 4.12 Efek Tiap Faktor untuk SNR Kekuatan Tarik Benang
Level
faktor kendali
A B C D
1 55,656 55,716 55,778 55,845
2 55,939 55,879 55,817 55,750
Difference 0,283 0,163 0,040 0,096
Rank 1 2 4 3
4.4.3. Kesimpulan
Formulasi terbaik diperoleh dari pemilihan efek faktor yang memiliki nilai SNR paling
tinggi, sehingga didapat formulasi kombinasi parameter optimal A2B2C2D1.
4.5. Menentukan Kombinasi Optimal Setting Parameter
Dari hasil nilai SNR tujuan yang di inginkan adalah large the better dari tiap parameter yang
mempengaruhi kekuatan tarik benang, sehingga kombinasi yang terbaik adalah A2B2C2D1 dan
masing-masing setting parameter yang diperoleh adalah:
1. Diameter top roll
Setting parameter pada level 2 dengan diameter sebesar 28 mm. Apabila dibandingkan
dengan setting parameter yang ada diperusahaan adalah sama.
2. Jarak bottom roll dengan front top roll
Setting parameter pada level 2 dengan jarak +1 mm. Apabila dibandingkan dengan setting
parameter yang ada diperusahaan adalah sama.
3. Weight arm (tekanan pendulum)
Setting parameter pada level 2 dengan beban 14 kg. Apabila dibandingkan dengan setting
parameter yang ada diperusahaan adalah sama.
2015 Antoni Yohanes 36
4. Ketebalan distance clip
Setting parameter pada level 2 dengan ketebalan 2.1 kg. Apabila dibandingkan dengan
setting parameter yang ada diperusahaan berbeda karena menggunakan pembeban yang
lebih kecil dari settingan awal perusahaan.
V. Simpulan
1. Parameter yang berpengaruh terhadap kekuatan tarik benang dalam draft zone setting adalah jarak
bottom roll dengan top front roll (faktor B ), ketebalan distance clip (faktor D), diameter top
roll (faktor A ), weight arm/tekanan pendulum (faktor C).
2. Kombinasi setting parameter yang optimal yang diperoleh adalah diameter top roll (28 mm),
jarak bottom roll dengan top front roll (+1 mm), weight arm/tekanan pendulum (14 kg),
ketebalan distance clip (2.1 kg), dengan kekuatan benang yang dihasikan sebesar 637 kg/helai
dan 640 kg/helai dari Eksperimen Konfirmasi.
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